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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Kabelbaums und Endstecker mit Sammelrin-
gen zur Durchfiihrung des Verfahrens zur Herstellung
eines Kabelbaums.

STAND DER TECHNIK

[0002] Ein Kabelbaum ist ein Strang von Kabeln, die
Informationen und/oder Arbeitsstrdme Ubertragen. Die
einzelnen Kabel werden dabei z.B. durch Schellen, Ka-
belbinder oder Schlduche zusammengefasst. Ein sol-
cher Kabelbaum kann verschiedene Abzweigungen
(Kreuzungen) und insbesondere Endstecker zum einfa-
chen und sicheren Einbau enthalten. Kabelbdume wer-
den insbesondere im Automobilbau verwendet, um den
bendtigten Platz hinsichtlich des Einbauvolumens, die
bendtigte Zeit und die Wahrscheinlichkeit, dass Bauteile
falsch verkabelt werden, gegeniber einer Einzelverka-
belung zu optimieren, die Wartung zu erleichtern und um
den Prozess des Verkabelns wirtschaftlicher zu gestal-
ten.

[0003] Ublicherweise erfolgt die Montage eines Kabel-
baums auf einem Baubrett, wobei die einzelnen Leitun-
gen auf ihrem Weg vom Start- zum Zielstecker (beides
sind Endstecker) in aufrecht stehende "Gabeln" einge-
hangt werden, um sie in einem Strang zu sammeln. Jede
Leitung des Kabelbaums wird damit von Hand ublicher
Weise in bis zu 20 Gabeln eingelegt. Dieser Vorgang ist
zeitaufwandig und kann derzeit nur manuell realisiert
werden. Die Uberwiegend manuelle Herstellung von Ka-
belbdumen liegt ferner zum gréfiten Teil an den vielen
verschiedenen beteiligten Bewegungsablaufen, wie z.B.
das Einfadeln von Leitungen, das Umwickeln und insbe-
sondere Abzweigen von Leitungsstrangen, das Anschla-
gen von Kontakten und Endsteckern an die Leitungen
und das Fixieren von Strangen mit Kabelbindern.
[0004] Die EP 0419 524 offenbart ein Verfahren zum
Herstellen eines Kabelbaums aus vorkonfektionierten
Kabeln, wobei wahrend des Verlegevorgangs der Kabel
die Steckgehause-Aufnahmevorrichtungen in einer Linie
angeordnet sind, die bereits verlegten Kabel frei zwi-
schen den Steckergehdusen herabhangen, und die Ka-
bel abgebunden werden, indem ein Abbindewerkzeug
den Kabelstrang am Steckergehduse umfasst und ab-
bindet und anschlieRend das Abbindewerkzeug entlang
des Kabelstranges um eine Wegstrecke bis zur ersten
Verzweigung des Kabelbaums verféhrt, wo erneut ein
Abbinden stattfindet.

[0005] Trotz der oben beschriebenen grundséatzlichen
Schwierigkeiten bei der Automatisierung der Herstellung
von Kabelbdumen, ist die Verwendung von hochspezia-
lisierten Industrierobotern nach wie vor kostenintensiver
als eine manuelle Fertigung. Die Tatigkeiten des Besti-
ckens des Baubretts mit Endsteckern, das Einfadeln und
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Befestigen von Drahten und das Greifen, Umfassen und
Fihren mittels eines Abbindewerkzeugs erfordern, im
Falle einer Automatisierung, spezialisierte und teure In-
dustrieroboter. In dem Fall, in dem die Verfahrensschritte
durch ein und denselben Roboter ausgefiihrt werden,
wird die Produktivitat zusatzlich durch den Wechsel von
Werkzeugen und durch das ausschlieRlich sequentielle
Ausflhren von Verfahrensschritten beschrankt.

[0006] Die DE 38 38 706 A1 offenbart einen Kabel-
baum sowie ein Verfahren und eine Einrichtung zur Her-
stellung eines Kabelbaums. Das Verfahren weist die
Schritte auf: Verlegen oder Ziehen von elektrischen
Drahten an Drahtklemmen; Festlegen beider Enden der
Drahte an den Drahtklemmen, derart, dass beide En-
dabschnitte jedes Drahts von einer Seite der Drahtklem-
men vorspringen.

[0007] Die DE 36 01 116 A1 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung von Kabelbdumen, bei dem insbesonde-
re im Bereich der Verzweigungspunkte Kabelbinder zum
Zusammenhalten der Einzelkabel verwendet werden.
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass zur
Herstellung einer Ummantelung der vorgefertigte Kabel-
baum in ein Tauchbad eingetaucht wird.

[0008] Die DE 91 14 276 U1 betrifft eine Kabelbaum-
Legevorrichtung mit Haltefinger, die dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass der Haltefinger in einer parallel zur Ka-
belbaumrichtung verlaufenden Ebene ausweichfahig ist.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein kostengiinstig und einfach durchfiihrbares
Verfahren zur Herstellung eines Kabelbaums bereit zu
stellen, das automatisierbar ist und gleichzeitig die Her-
stellungszeit eines Kabelbaums verkiirzen kann.
[0010] Diese Aufgabe wird durch die Gegenstande der
Anspriiche 1 und 14 geldst. Weitere vorteilhafte Ausge-
staltungen folgen aus den Ubrigen Anspriichen.

[0011] Hierfir umfasst ein Verfahren zur Herstellung
eines Kabelbaums die folgenden Schritte:

(a) Bestlckung eines Baubretts mit Endsteckern;
(b) Anbringen mehrerer Sammelringe an jeweils ei-
ne, einem Endstecker zugeordnete, Ausgangsposi-
tion;

(c) Verbinden der Endstecker mit Leitungen;

(d) Verschieben der Sammelringe entlang der je-
weils ihre Endstecker verbindenden Leitungen bis
zu einer jedem Sammelring zugeordneten Endposi-
tion;

(e) Anbringen von Abbindern entlang der Kabel-
strdnge wahrend oder nach dem Verschieben der
Sammelringe.

[0012] Da es nicht erforderlich ist den Kabelbaum in
seiner spater verwendeten Form herzustellen, kann die
Bestiickung des Baubretts mit den Endsteckern hinsicht-
lich zusatzlicher Kriterien optimiert werden. Beispielswei-
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se kann eine lineare Anordnung der Endstecker erfor-
derlich sein, um eine einfache Erreichbarkeit und Bear-
beitbarkeit der Endstecker zu erreichen. Andererseits
kénnen spezielle Anforderungen, wie beispielsweise
Platzbedarf, andere Konfigurationen der Steckpositio-
nen erfordern.

[0013] Hinsichtlich einer Optimierung der Arbeitsab-
laufe kann es vorteilhaft sein, dass die Bestiickung mit
Endsteckern erfolgt, an denen bereits vorkonfektionierte
Kabel angebracht sind. In diesem Fall kann es erforder-
lich sein, dass die Sammelringe entweder vor der Besti-
ckung des Baubretts an ihren Ausgangspositionen an-
geordnet sind oder bereits an den Endsteckern befestigt
sind und durch die Bestlickung der Endstecker zu ihrer
Ausgangsposition gebracht werden. Wenn auf das An-
bringen von Leitungen an die Endstecker nach der Be-
stlickung des Baubretts verzichtet werden kann, weil, wie
oben beschrieben, bereits vorkonfektionierte Leitungen
mit den Endsteckern verbunden sind, kann es ferner hilf-
reich sein, offene Sammelringe zu verwenden, die Uber
die Endstecker oder Leitungen geschoben werden kon-
nen. Die Sammelringe kénnten beispielsweise in einem
zusatzlichen Schritt geschlossen werden, falls dies er-
forderlich sein sollte.

[0014] Nach der Bestiickung des Baubretts und nach
dem Anbringen der Sammelringe und der Leitungen wer-
den die Sammelringe entlang jeweils der mit den zuge-
hérigen Endsteckern befestigten Leitungen gefiihrt, so
dass die Leitungen einen Strang bilden. Die Leitungen
weisen eine entsprechend der finalen Geometrie, die der
Kabelbaum in seinem Produktzustand einnimmt, vorbe-
stimmte Lange auf. Die Lédnge der Kabelbaumabgriffe,
d.h. die Entfernung zwischen zwei benachbarten Kreu-
zungen und/oder Kreuzung und benachbartem Endste-
cker, wird nur durch diese vorbestimmte Lange und durch
eventuell ausziehbare Befestigungen der Sammelringe
begrenzt. Die Verschiebung der Sammelringe kann ma-
nuell und/oder automatisch erfolgen. Zur Fixierung der
Stréange werden in bestimmten Abstdnden wahrend der
Verschiebung oder nach der Verschiebung der Sammel-
ringe Abbinder aufgebracht.

[0015] Beidem Verfahren der vorliegenden Erfindung
entfallt das aufwandige Einlegen der Leitungen in Bau-
brettgabeln entlang des Verlegewegs der Verbindung.
AuBerdem kann das Verschieben der Sammelringe ent-
lang vorbestimmter Wege erfolgen, die beispielsweise
durch mechanische Fihrungsmittel vorgegeben sein
kénnen, womit ein kompliziertes Auffinden der Leitungs-
enden, ein Umfassen der Leitungsenden und Entlang-
fahren mittels eines Industrieroboters entfallen kann.
[0016] Vorzugsweisewerdendas Fihrender Sammel-
ringe und die Strangbildung dadurch erreicht, dass jeder
Sammelring in seiner Ausgangsposition jeweils einen
Endstecker umschlieRt. Es ist hierbei nicht unbedingt er-
forderlich, dass die Sammelringe einen kreisférmigen
Querschnitt aufweisen. Das Umschlielen der Kabel
durch Sammelringe angepasster Querschnitte kann vor-
teilhaft ausgenutzt werden, um die Querschnittsgestalt
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des Strangs zu beeinflussen. Ferner kann eine Bewe-
gung der Sammelringe gemal weiterer Freiheitsgrade
zuséatzlich zur FUhrungsrichtung vorgesehen sein, um
die Strukturdes Strangs zu beeinflussen. Explizit sei hier-
zu eine Drehung der Sammelringe um eine Drehachse
genannt, um die einzelnen Leitungen eines Strangs mit-
einander zu verdrillen.

[0017] Vorzugsweise werdendas Fihrender Sammel-
ringe und das Bilden der Kabelstrange dadurch erleich-
tert, dass das Baubrett vor dem Schritt (d) so angeordnet
ist, dass die Leitungen frei nach unten hangen kénnen.
Insbesondere kann es wiinschenswert sein, dass die Be-
stlickung auf ein vertikal angeordnetes Baubrett erfolgt.
In diesem Fall wird das Baubrett nach der Bestiickung
und evtl. nach dem Anbringen der Leitungen an den End-
steckern um 90° gedreht, so dass die Leitungen frei nach
unten hangen kdnnen. Allerdings soll der Kippwinkel um
90° als Beispiel verstanden werden, da es beispielsweise
auch erforderlich sein kann, dass das Baubrett vor der
Kippung horizontal wie eine Tischplatte oder geneigt an-
geordnet ist. In diesen Fallen muss der Kippwinkel ent-
sprechend angepasst werden.

[0018] Vorzugsweise werden die Sammelringe nach
dem Schritt (e) von ihrer Endposition an eine andere Po-
sition verschoben. Entsprechend einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform ist diese andere Position die urspriingliche
Ausgangsposition. Die Sammelringe sind nicht Teil des
Kabelbaums in seiner Endkonfiguration und dienen vor
allem der vereinfachten Strangbildung und dem Abbin-
den und Anordnen der Kreuzungen. Die Sammelringe
missen daher zu einem geeigneten Zeitpunkt vom Ka-
belbaum entfernt werden. Indem die Sammelringe nach
dem Schritt (e) an ihre Ausgangspositionen zurtickge-
fuhrt werden, kann der fertige Kabelbaum einfach von
dem Baubrett abgenommen werden, indem die Endste-
cker abgezogen werden und die Sammelringe an ihrer
zurlckgefuhrten Ausgangsposition verbleiben. In die-
sem Fall kénnen die an ihre Ausgangsposition zuriick-
gefiihrten Sammelringe fiir die Herstellung eines weite-
ren Kabelbaums wiederverwendet werden. Ein solches
Vorgehen ist vorteilhaft hinsichtlich der Kosten und der
Herstellungszeit eines Kabelbaums. Das Entfernen der
Sammelringe vom fertigen Kabelbaum kann auch anders
erfolgen, wie beispielsweise durch das Zerstéren der
Sammelringe oder das Ausfadeln der Sammelringe nach
der Abnahme des Kabelbaums vom Baubrett.

[0019] Vorzugsweise sind die Sammelringe vor dem
Verschieben I6sbar an den Endsteckern befestigt. In die-
sem Fall kénnen die Endstecker zusammen mit den
Sammelringen und eventuell den Leitungen bereits als
Bestiickungseinheit verwendet werden. Diese Einheiten
kénnen bereits vorgefertigt sein, so dass ein separates
Anbringen der Sammelringe an die zugeordneten Aus-
gangspositionen entféllt. Das kann sich vorteilhaft auf die
Herstellungszeit eines Kabelbaums auswirken. Vorzugs-
weise werden die Sammelringe nach dem Schritt (a) in
ihre Ausgangspositionen gebracht. In dem Fall, in dem
Sammelringe wiederverwendet werden und entlang ihrer
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Fihrungen gefihrt werden, kann es erforderlich sein,
dass die Sammelringe wahrend der Bestiickung des
Baubretts in einer Zwischenposition verweilen und nach
Beendigung der Bestiickung des Baubretts mit Endste-
ckern an ihre Ausgangspositionen gebracht werden.
[0020] Vorzugsweise erfolgt das Anbringen von Lei-
tungen an den Endsteckern unter Einsatz einer automa-
tischen Vorrichtung. Solch eine automatische Vorrich-
tung kann sich vorteilhaft auf die Herstellungskosten und
die Herstellungszeit des Kabelbaums auswirken.
[0021] Vorzugsweise istder Abstand wenigstens zwei-
er Endstecker zum Zeitpunkt der Bestlickung geringer
als in einem Steckerendzustand. Sowohl bei manueller
als auch bei automatischer Bestiickung des Baubretts
kann es zur Vermeidung langer Wege erforderlich sein,
die Endstecker nahe beieinander zu bestiicken. Um an-
schlieBend ein sicheres und einfaches Verschieben der
Sammelringe ohne Komplikationen zu gewahrleisten,
werden diese, z.B. durch mechanisches Auseinander-
fahren, voneinander entfernt. Die Position der Endste-
cker wird dabei so verandert, dass diese in ihre Stecke-
rendposition bewegt werden.

[0022] Vorzugsweise werden die Abbinder automa-
tisch gesetzt. Das automatische Setzen der Abbinder
wahrend oder nach dem Verschieben der Sammelringe
kann sich positiv auf die Kosten und die Herstellungszeit
eines Kabelbaums auswirken. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform weisen die Sammelringe dabei bereits Ein-
richtungen oder Teile der Einrichtungen zur Montage von
Abbindern auf.

[0023] Vorzugsweise werden die Endstecker in einer
Prifstation bestuickt. In diesem Fall kann das Baubrett
Teil einer Prifstation sein, so dass ein zusatzliches Ab-
I6sen und Anbringen des Kabelbaums zu Prifzwecken
vermieden werden kann. Das kann sich positiv auf die
Herstellungszeit und Kosten eines Kabelbaums auswir-
ken.

[0024] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
weiterhin durch Endstecker mit Sammelringen zur
Durchfiihrung des obigen Verfahrens gelst, wobei Sam-
melring und Endstecker so gestaltet sind, dass der Sam-
melring I6sbaran dem Endstecker befestigbarist. Hierbei
ist das Ziel, den Schritt des Anbringens der Sammelringe
an ihre Ausgangsposition aus der Kabelbaummontage
herauszunehmen und vorzuziehen, so dass dieser nicht
wahrend der Herstellung des Kabelbaums durchgefiihrt
werden muss. Eine solche Sammelring- und Endstecke-
reinheit kann vorgefertigt werden und damit helfen, die
Produktivitat des Verfahrens zu verbessern.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevor-
zugter Ausfihrungsformen beispielhaft beschrieben. Fir
gleiche Bauteile werden dabei einheitliche Bezugszei-
chen verwendet.

[0026] In den Zeichnungen zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Verfah-
rensschrittes, gemal einer Ausfliihrungsform
der vorliegenden Erfindung, in der ein Baubrett
mit Endsteckern bestiickt ist, wobei die Sam-
melringe an ihre Ausgangsposition gebracht
sind und die Endstecker mit Leitungen verbun-
den sind;

Fig.2 eine schematische Darstellung eines Verfah-
rensschrittes, gemal einer Ausfliihrungsform
der vorliegenden Erfindung, in der das besttick-
te Baubrett so gekippt ist, dass die Leitungen
frei herunterhangen;

Fig. 3  eine schematische Darstellung, die das gekipp-
te Baubrett und Sammelringe zeigt, die Uber
die Endstecker gefadelt werden kdnnen;
Fig.4  eineschematische Darstellung eines gekippten
Baubretts wahrend des Verfahrenschritts (d),
gemal der vorliegenden Erfindung;

Fig. 5 eineschematische Darstellung eines gekippten
Baubretts am Ende des Schritts (d), geman der
vorliegenden Erfindung;

Fig. 6  eineschematische Darstellung eines gekippten
Baubretts des Verfahrens, gemaR der vorlie-
genden Erfindung, nach dem Anbringen von
Abbindern;

Fig. 7 ist eine schematische Darstellung eines ge-
kippten Baubretts des Verfahrens, geman der
vorliegenden Erfindung, nachdem die Sammel-
ringe wieder an ihre Ausgangsposition versetzt
wurden, und eines entnommenen Kabel-
baums.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0027] Fig. 1 zeigt ein Baubrett 10, das mit Endste-
ckern 30 bestuickt ist. Jeder dieser Endstecker 30 ist von
jeweils einem Sammelring 20 umgeben. An die Endste-
cker 30 sind Leitungen 40 angebracht, ohne dass diese
zwischen den Endsteckern 30 zuséatzlich zu ihren Endfi-
xierungen fixiert sind.

[0028] Nachdem das Baubrett wie in Fig. 1 dargestellt
bestiickt wurde, wird, wie in Fig. 2 gezeigt, das Baubrett
10 so gekippt, dass die Leitungen 40 frei herunterhan-
gen. Dieser Schritt vereinfacht das anschlieRende Ver-
schieben der Sammelringe 20 und Anbringen von Ab-
bindern 50. Gegebenenfalls kann dieser Schrittauch ent-
fallen. Wenn das Baubrett 10 von vorn herein in einer
Position angeordnet ist, in der die Leitungen 40 frei nach
unten hangen kénnen, kénnte die Bestiickung des Bau-
bretts 10 und/oder das Anbringen der Leitungen 40 an
die Endstecker 30 auch in dieser Position erfolgen. Aus
Ergonomiegriinden bietet sich aber ein aufrecht stehen-
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des Baubrett 10 zur Bestiickung mit Endsteckern 30 und
Leitungen 40 an. Um jede Endsteckerposition sind be-
wegliche Sammelringe 20 angebracht, die Giber den End-
stecker 30 gefédelt werden kénnen, wie in Fig. 3 ange-
deutet ist.

[0029] Wiein Fig. 4 gezeigt, werden anschlieRend die
Sammelringe 20 entlang jeweils der mit den zugehérigen
Endsteckern 30 befestigten Leitungen 40 in Pfeilrichtung
A gefiihrt, so dass die Leitungen 40 einen Strang bilden.
Die Sammelringe 20 kénnen hierbei manuell oder auto-
matisch gefiihrt werden. Zusatzlich zu der Fiihrung, die
durch das UmschlieRen der Kabel gegeben ist, kdnnen
zuséatzliche Fihrungsmittel (nicht gezeigtin den Figuren)
zum Fihren der Sammelringe 20 vorgesehen sein. Der
Abstand zwischen den Kreuzungspunkten 60 und/oder
der Abstand zwischen Kreuzungspunkt 60 und Endste-
cker 30 (Lange der Kabelbaumabagriffe) wird durch eine
ausziehbare oder verschiebbare Befestigung der Sam-
melringe 20 oder durch die zuséatzlichen Fihrungsmittel,
und durch die korrekte vorkonfektionierte Lange der Lei-
tungen 40 bestimmt. In jedem Fall wird dabei durch die
korrekte vorkonfektionierte Lange der Leitungen 40 si-
chergestellt, dass sich die Kreuzungen 60 (Knotenpunk-
te) an den gewiinschten Stellen bilden. Diese Lange ist
aus der Entwicklung des Kabelbaums, d.h. aus der Pro-
duktkonfiguration, bekannt.

[0030] Zur Fixierung der Strange werden in bestimm-
ten Abstanden Abbinder 50 aufgebracht. Dieser Verfah-
rensschritt wird am besten anhand von Fig. 6 verdeut-
licht. Obwohl hier die Abbinder 50 nach der Verschiebung
der Sammelringe 20 an ihre Endposition gemafR Fig. 5
aufgebracht wurden, kann dies auch wahrend der Ver-
schiebung erfolgen. Ferner kann das Abbinden der Lei-
tungen 40 zu einem Strang auch kontinuierlich erfolgen.
In diesem Fall wird anstelle oder zuséatzlich zu den be-
abstandeten Abbindern 50 eine Hille gebildet, die den
Strang vollstandig oder zumindest gréften Teils um-
schlief3t. Die Sammelringe 20 kdnnen Einrichtungen
oder Teile der Einrichtungen zur Montage von Abbindern
50 enthalten (nicht gezeigt in den Figuren).

[0031] SchlieBllich werden, wie in Fig. 7 gezeigt, die
Sammelringe 20 wieder an ihre Ausgangsposition zu-
rickgefuhrt und die Abgriffenden mit Abbindern 50 fixiert.
Der fertige Kabelbaum kann anschliefend entnommen
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kabelbaums, um-
fassend folgende Schritte:

(a) Bestlickung eines Baubretts (10) mit End-
steckern (30);

(b) Anbringen mehrerer Sammelringen (20) an
jeweils eine einem Endstecker (30) zugeordnete
Ausgangsposition;

(c) Anbringen von Leitungen (40) an den End-
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10.

1.

steckern (30), wobei die Leitungen (40) nur an
den Endsteckern (30) fixiert werden;

(d) Verschieben der Sammelringe (20) entlang
der jeweils ihren Endstecker (30) verbindenden
Leitungen (40) bis zu einer jedem Sammelring
(20) zugeordneten Endposition;

(e) Anbringen von Abbindern (50) entlang der
Kabelstrange wahrend oder nach dem Ver-
schieben der Sammelringe (20).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Sammelring (20) in seiner Aus-
gangsposition jeweils einen Endstecker (30) um-
schlieft.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Baubrett (10) vor dem
Schritt (d) so angeordnet ist, dass die Leitungen (40)
frei nach unten hangen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sammel-
ringe (20) nach dem Schritt (e) von ihrer Endposition
an eine andere Position verschoben werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sammel-
ringe (20) nach Schritt (e) an ihre Ausgangsposition
zurlickgefuihrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sammel-
ringe (20) vor dem Schritt (a) Idsbar an den Endste-
ckern (30) befestigt sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sammel-
ringe (20) nach dem Schritt (a) in ihre Ausgangspo-
sition gebracht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Schritt (c)
unter Einsatz einer automatischen Vorrichtung er-
folgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
wenigstens zweier Endstecker (30) zum Zeitpunkt
der Bestlickung geringer ist als in einem Steckerend-
zustand.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, weiter umfassend nach dem Schritt (c) den wei-
teren Schritt: (c1) Verandern der Position der End-
stecker (30) so, dass diese in ihre Steckerendposi-
tion bewegt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass die Abbinder
(50) automatisch gesetzt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Sammel-
ringe (20) eine Einrichtung oder Teile der Einrichtung
zur Montage von Abbindern (50) enthalten.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Endste-
cker (30) in einer Prifstation bestlickt werden.

Endstecker (30) mit Sammelring (20) zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, wobei Sammelring (20) und End-
stecker (30) so gestaltet sind, dass der Sammelring
(20) lI6sbar an dem Endstecker (30) befestigbar ist.

Claims

1.

Method for producing a cable harness, comprising
the following steps:

(a) fitting end plugs (30) on a building board (10);
(b) attaching a plurality of collector rings (20) in
each case in a starting position which is associ-
ated with an end plug (30);

(c) attaching lines (40) to the end plugs (30),
wherein the lines (40) are fixed only to the end
plugs (30) ;

(d) displacing the collector rings (20) along the
lines (40), which connect their end plugs (30) in
each case, as far as an end position which is
associated with each collector ring (20);

(e) attaching ties (50) along the cable strands
during or after displacement ofthe collectorrings
(20).

Method according to Claim 1, characterized in that
each collector ring (20) in each case surrounds an
end plug (30) in its starting position.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that, before step (d), the building board (10) is ar-
ranged such that the lines (40) hang downwards
freely.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the collector rings (20) are
displaced from their end position to a different posi-
tion after step (e).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the collector rings (20) are

returned to their starting position after step (e).

Method according to one of the preceding claims,
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characterized in that the collector rings (20) are
detachably fastened to the end plugs (30) before
step (a).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the collector rings (20) are
moved to their starting position after step (a).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that step (c) is performed using an
automatic apparatus.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the distance between at least
two end plugs (30) at the time of fitting is lower than
in a plug end state.

Method according to one of the preceding claims,
further comprising, after step (c), the further step:
(c1) changing the position of the end plugs (30) such
that they are moved to their plug end position.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the ties (50) are automatically
put into place.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the collector rings (20) contain
a device or parts of the device for fitting ties (50).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the end plugs (30) are fitted
in a test station.

End plug (30) with collector ring (20) for carrying out
the method according to one of the preceding claims,
wherein collector ring (20) and end plug (30) are de-
signed such that the collector ring (20) can be de-
tachably fastened to the end plug (30).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un faisceau de cables, com-
prenant les étapes consistant a :

(a) doter une planche (10) de connecteurs d’ex-
trémité (30) ;

(b) placer plusieurs anneaux collecteurs (20) a
une position initiale respective associée a un
connecteur d’extrémité (30) ;

(c) placer des lignes (40) sur les connecteurs
d’extrémité (30),

dans lequelles lignes (40) ne sont fixées qu’aux con-
necteurs d’extrémité (30) ;

(d) déplacer les anneaux collecteurs (20) le long
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des lignes (40) reliant leurs connecteurs d’ex-
trémité (30) respectifs jusqu’a une positionfinale
associée a chaque anneau collecteur (20) ;

(e) placer des liens (50) le long des faisceaux
de cables pendant ou aprés que les anneaux
collecteurs (20) sont déplacés.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que chaque anneau collecteur (20) entoure un con-
necteur d’extrémité (30) respectif a sa position ini-
tiale.

Procédé selon larevendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que la planche (10), avant I'étape (d), est dis-
posée de maniére a ce que les lignes (40) soient
suspendues librement vers le bas.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les anneaux
collecteurs (20) sont déplacés de leur position d’ex-
trémité a une autre position apres I'étape (e).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les anneaux
collecteurs (20) sont ramenés a leur position initiale
apres I'étape (e).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les anneaux
collecteurs (20) sont fixés de maniére amovible aux
connecteurs d’extrémité (30) avant I'étape (a).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les anneaux
collecteurs (20) sont amenés a leur position initiale
apres I'étape (a).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'étape (c) est
effectuée par utilisation d’un dispositif automatique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la distance en-
tre au moins deux connecteurs d’extrémité (30) a
linstant de leur mise en place est inférieure a sa
valeur a I'état enfiché.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, comprenantenoutre, aprés I'étape (c),
I'étape supplémentaire consistant a :

(c1) maodifier la position des connecteurs d’ex-
trémité (30) de maniére a ce qu’ils soient dépla-
cés a leur position d’enfichage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les liens (50)
sont mis en place automatiquement.
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12.

13.

14.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les anneaux
collecteurs (20) comportent un dispositif ou une par-
tie de dispositif destiné au montage de liens (50).

Procédeé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les connec-
teurs d’extremité (30) sont installés dans un poste
de test.

Connecteurs d’extrémité (30) comportant un anneau
collecteur (20) destiné a mettre en oeuvre le procédé
selon l'une quelconque des revendications précé-
dentes, dans lequel I'anneau collecteur (20) et le
connecteur d’extrémité (30) sont congus de maniére
a ce que I'anneau collecteur (20) puisse étre monté
de maniére amovible sur le connecteur d’extrémité
(30).
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